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(54) Verfahren und Vorrichtung zum Einspritzen von Kunststoffmaterial 



(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine 
Vorrichtung zum Einspritzen von Kunststoffmaterial 
Oder anderem spritzgieBfahigen Material in ein Spritz- 
gieBwerkzeug (1). Das Verfahren weist die Schritte auf: 
a) Plastifizieren von Kunststoffmaterial Oder von ande- 
rem spritzgieBfahigen Material in einer Plastrfiziervor- 
richtung (2); b) Forderri des plastifizierten Kunststoffs 
Oder des plastrfizierten anderen spritzgieBfahigen 
Materials in eine Dosiervorrichtung (3), die mit der Pla- 
stifiziervorrichtung (2) in fluidischer Verbindung (4) 
steht, und zwar im wesentiichen in genau der Menge, 
die in das SpritzgieBwerkzeug (1) eingebracht werden 
soil; c) Fordern des plastifizierten Kunststoffs Oder des 
plastifizierten anderen spritzgieBfahigen Materials im 
wesentiichen in der Menge, die in das SpritzgieBwerk- 
zeug (1) eingebracht werden soil, yon der Dosiervor- 



richtung (3) in eine Einsprfevorrichtung (5) uber eine 
fluidische Verbindung (6) bei gleichzeitiger Verhinde- 
rung des Ruckstromens von Kunststoff Oder von ande- 
rem spritzgieBfahigen Material von der Dosier- 
vorrichtung (3) in die Plastifiziervorrichtung (2); d) Ein- 
spritzen der gesamten Kunststoffrnenge Oder der 
Menge des anderen spritzgieBfahigen Materials, die 
sich in der Einspritzvorrichtung (5) befindet, in das 
SpritzgieBwerkzeug (1) bei gleichzeitiger Verhinderung 
des Ruckstromens von Kunststoff oder des anderen 
spritzgieBfahigen Materials von der Einspritzvorrichtung 
(5) in die Dosiervorrichtung (3). Damit wird die Herstel- 
lung von Heinen und Weinsten SpritzgieBfbrmteilen 
erleichtert und die Einspritzung einer reproduzierbar 
genauen Menge Schmelze bewerkstelligt 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren 
zum Einspritzen von Kunststoffmaterial oder anderem 
spritzgieBfahigen Material in ein SprrtzgieBwerkzeug, 5 
das die Schritte aufweist: 

a) Plastifizieren von Kunststoffmaterial oder ande- 
rem spritzgieBfahigen Material in einer Plastrfizier- 
vorrichtung; w 

b) Fordern des plastifizierten Kunststoffs Oder des 
anderen spritzgieBfahigen Materials in eine Dosier- 
vorrichtung, die mit der Plastifiziervorrichtung In 
fluidischer Verbindung steht, und zwar im wesentli- is 
chen in genau der Menge, die in das SprrtzgieB- 
werkzeug eingebracht werden soil; 

c) F6rdern des plastifizierten Kunststoffs Oder des 
anderen spritzgieBfahigen Materials im wesentli- 20 
chen in der Menge, die in das SprrtzgieBwerkzeug 
eingebracht werden soil, von der Dosiervorrichtung 

in eine Einspritzvorrichtung uber eine fluidische 
Verbindung bei gleichzertiger Verhinderung des 
Ruckstromens von Kunststoff von der Dosiervor- 25 
richtung indie Plastifiziervorrichtung; 

d) Einspritzen der gesamten Kunststoffmenge oder 
der Menge des anderen spritzgieBfahigen Materi- 
als, die sich in der Einspritzvorrichtung bef indet, in 30 
das SprrtzgieBwerkzeug bei gleichzertiger Verhin- 
derung des Ruckstr6mens von Kunststoff von der 
Einspritzvorrichtung in die Dosiervorrichtung. 

[0002] Des weiteren betrifft die Erfindung eine Vorrich- 35 
tung zum Einspritzen von Kunststoffmaterial oder ande- 
rem spritzgieBfahigen Material in ein Sprrtz- 
gieBwerkzeug. 

[0003] Beim SprrtzgieBen von Kunststoffen kommen 
ublicherweise Plastifizier- und Einspritzvorrichtungen 40 
zum Einsatz, bei denen eine Plastifizier- und Einsprrtz- 
schnecke Kunststoffmaterial plastifiziert; die Schmelze 
wird dann durch eine Axial verschiebung der Schnecke 
in das SprrtzgieBwerkzeug injiziert. Urn ein Ruckstro- 
men der Schmelze wahrend des Einspritzens zu verhin- 45 
dern, ist am Ende der Schnecke ublicherweise eine 
Ruckstromsperre angeordnet. 

[0004] In jungerer Zeit ist der Bedarf aufgetreten, 
SprrtzgieBformteile mit besonders Weinen AusmaBen 
herzustellen. Hier sind mikro-mechanische Bauteile (z. so 
B. Mikrozahnrader fur Uhren), medizintechnische Klein- 
teile und optoelektronische Elemente (z. B. Teile fur 
Lichtlerter) als Beispielbauteile zu nennen, bei denen 
die Herstellung mit klassischen SprrtzgieBmaschinen 
Probleme bereitet 55 
[0005] Eines dieser Probleme entsteht dadurch, wenn 
bei der Herstellung kleiner und Weinster Kunststoffteile 
geringe Mengen heiBen, thermoplastischen Kunststoff- 



materials in das kalte Werkzeug eingebracht werden 
mussen. Dabei ergibt sich namlich zwangslauf ig ein kri- 
tischer thermischer Ubergangsbereich im Endbereich 
der Schnecke bzw. im Dusenbereich. 
[0006] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe 
zugrunde, diesen thermischen Ubergangsbereich zu 
vermeiden und insbesondere beim SpritzgieBen kleiner 
SpritzgieBteile eine genaue Dosierung der einzusprit- 
zenden Kunststoffmenge oder der Menge an anderem 
spritzgieBfahigen Material zu realisieren. Weiterhin soli 
ein Verfahren und eine Vorrichtung geschaffen werden, 
mit dem bzw. der Weinste Mengen Schmelze fur die 
Herstellung von Klein- und Kleinstformteilen in exakter 
Dosierung ins Werkzeug eingespritzt werden kfinnen. 
Dabei soil der Druckaufbau mOgiichst kavitatsnah erfol- 
gen. 

[0007] Die Losung dieser Aufgabe durch die Erfin- 
dung ist durch ein Verfahren zum Einspritzen von Kunst- 
stoffmaterial oder anderem spritzgieBfahigen Material 
mit folgenden Schritten gekennzeichnet: 

a) Plastifizieren von Kunststoffmaterial oder ande- 
rem spritzgieBfahigen Material in einer Plastifizier- 
vorrichtung; 

b) Fordern des plastifizierten Kunststoffs oder des 
anderen spritzgieBfahigen Materials in eine Dosier- 
vorrichtung, die mit der Plastifiziervorrichtung in 
fluidischer Verbindung steht, und zwar im wesentii- 
chen in genau der Menge, die in das SprrtzgieB- 
werkzeug eingebracht werden soil; 

c) Fdrdern des plastifizierten Kunststoffs oder des 
anderen spritzgieBfahigen Materials im wesentli- 
chen in der Menge, die in das SprrtzgieBwerkzeug 
eingebracht werden soli, von der Dosiervorrichtung 
in eine Einspritzvorrichtung uber eine fluidische 
Verbindung bei gleichzertiger Verhinderung des 
Ruckstromens von Kunststoff von der Dosiervor- 
richtung in die Plastifiziervorrichtung; 

d) Einspritzen der gesamten Kunststoffmenge oder 
der Menge des anderen spritzgieBfahigen Materi- 
als, die sich in der Einspritzvorrichtung befindet, in 
das SprrtzgieBwerkzeug bei gleichzertiger Verhin- 
derung des Ruckstromens von Kunststoff von der 
Einspritzvorrichtung in die Dosiervorrichtung. 

[0008] Vorzugsweise ist dabei vorgesehen, da B die 
sich in der Einspritzvorrichtung befindliche Kunststoff- 
schmelze oder die Schmelze des anderen spritzgieBfa- 
higen Materials derart temperiert wird, da 6 sie 
schmelzflussig bleibt. 

[0009] Die Vorrichtung zum Einspritzen von Kunst- 
stoffmaterial oder anderem spritzgieBfahigen Material 
in ein SprrtzgieBwerkzeug, ist durch folgende Merkmaie 
gekennzeichnet: 
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eine Plastifiziervorrichtung, in der Kunststoffmate- 
rial Oder anderes spritzgieBfahiges Material plastrfi- 
ziert wird; 

eine fluidische Verbindung zwischen der Plastifi- 
ziervorrichtung und einer Dosiervorrichtung zur 
Aufnahme einer vorgegebenen Menge Kunststoff- 
schmelze Oder Schmelze eines anderen spritzgieB- 
fahigen Materials, wobei in der Verbindung ein 
Element zur Verhinderung des RuckstrGmens von 
Kunststoff, insbesondere ein Ruckschlagventil, 
angeordnet ist; 

eine fluidische Verbindung zwischen der Dosiervor- 
richtung und einer Einspritzvorrichtung, in die das 
in das SpritzgieBwerkzeug einzuspritzende Kunst- 
stoffmaterial Oder anderes spritzgieBfahiges Mate- 
ria! vor dem Einspritzen gefordert wird, wobei die 
Menge der in die Einspritzvorrichtung geforderten 
Kunststoffschmelze oder Schmelze eines anderen 
spritzgieGfahigen Materials im wesentlichen der in 
das SpritzgieBwerkzeug einzubringenden Menge 
entspricht; 

Mittel zur Verhinderung des Ruckstrdmens von 
Kunststoffschmelze oder Schmelze eines anderen 
spr'rtzgieBfahigen Materials von der Einspritzvor- 
richtung in die Dosiervorrichtung. 

[001 0] Vorteilhafterweise sind die Mittel zur Verhinde- 
rung des RuckstrGmens von Kunststoffschmelze oder 
von Schmelze eines anderen spritzgieBfahigen Materi- 
als von der Einspritzvorrichtung in die Dosiervorrichtung 
durch einen Einspritzkolben gebildet, der fur einen Ver- 
schluB der fluidischen Verbindung zwischen der Dosier- 
vorrichtung und der Einspritzvorrichtung beim 
Einspritzen sorgt. 

[0011J Vorzugsweise ist die Einspritzvorrichtung 
zumindest teilweise von Temperierungsmitteln umge- 
ben, die ein Erstarren der Schmelze verhindern. 
[001 2] Durch die erf indungsgemaBe Vorgehensweise 
bzw. Ausgestaltung wird vorteilhafterweise erreicht, daB 
der Druckaufbau in der Schmelze beim Einspritzen sich 
sehr nahe an der Kavitat selber ergibt Daraus folgt eine 
hohere Qualitat beim Einspritzergebnis, da mittels des 
Verfahrens bzw. mit der Vorrichtung ein exaktes Dosie- 
ren und eine exakte Bemessung der einzuspritzenden 
Kunststoff menge moglich ist, wahrend gleichzeitig die 
thermischen Ubergangsprobleme reduziert werden. 
[0013] In der Zeichnung ist ein Ausfuhrungsbeispiel 
der Erf indung dargestellt. 

Fig. 1 zeigt schematisch den Aufbau einer Plastifi- 
zier- und Einspritzvorrichtung fur Kunststoff 
in einem ersten Verfahrensstatus. in 

Fig. 2 ist derselbe Aufbau zu einem spateren Zeit- 
punkt zu sehen, 



Fig. 3 zeigt die Anordnung zu einem noch spateren 
Zeitpunkt, in 

Fig. 4 ist der Aufbau zu einem noch spateren Zeit- 
5 punkt zu sehen. 

Fig. 5 zeigt eine alternative Ausgestaltung der Pla- 
strfizier- und Einspritzvorrichtung. 

w [0014] In Fig. 1 ist eine SpritzgieBvorrichtung in einem 
ersten Verfahrensstadium dargestellt. Ein SpritzgieB- 
werkzeug 1 weist eine - nicht naher bezeichnete - Kavi- 
tat auf, in die aufgeschmoizenes Kunststoffmaterial 
injiziert werden soli, urn ein Formteil herzustellen. 

is [0015] Kunststoffgranulat oder -pulver wird hierfur in 
bekannter Weise in einer Schnecken-Plastifiziereinheit 
2 aufgeschmolzen. Die Kunststoffschmelze gelangt 
uber eine Leitung (fluidische Verbindung) 4 in eine 
Dosiervorrichtung 3. Die Dosiervorrichtung 3 besteht im 

20 wesentlichen aus einer Kolben-Zylinder-Einhett, in die 
moglichst genau diejenige Menge Kunststoffschmelze 
eingebracht wird, die fur die Herstellung eines Formteiis 
benotigt wird. Hierbei kann beispielsweise vorgesehen 
werden, daB die Bewegung des Kblbens der Dosiervor- 

25 richtung 3 beobachtet wird und der Plastifiziervorgang 
in der Plastrfiziereinheit 2 unterbrochen wird. sobald 
eine gewunschte Kolbenposition (unter Berucksichti- 
gung von Temperatur und Druck) erreicht ist; es ist dann 
genau die erforderliche Schmelzemenge in der Dosier- 

30 einheit 3. In jedem Faile ist es von Bedeutung, daB vor 
der Veranlassung weiterer Schrrtte (s. unten) eine 
genau definierte Schmelzemenge von der Dosiervor- 
richtung aufgenommen worden ist. 
[0016] Wie weiter in Fig. 1 zu sehen ist, ist wahrend 

35 des Dosiervorganges, d. h. wahrend Schmelze in die 
Dosiervorrichtung 3 eingebracht wird, der Einspritzkol- 
ben 10 einer Einspritzvorrichtung in einer derart vorge- 
schobenen Stellung, daB keine Schmelze uber die 
Leitung (fluidische Verbindung) 6 von der Dosiervorrich- 

40 tung 3 in die Einspritzvorrichtung 5 f lie Ben kann. In Fig. 
2 ist das sich anschlieBende Verfahrensstadium zu 
sehen. Jetzt ist der Einspritzkolben 10, mit dem die 
Schmelze in das Werkzeug 1 injiziert wird, zuruckgezo- 
gen worden (s. auch Pfeil in Fig. 1), so daB die fluidi- 

45 sche Verbindung 6 zwischen der Dosiervorrichtung 3 
und der Einspritzvorrichtung 5 freigegeben ist: 
Schmelze kann von der Dosiervorrichtung 3 in die Ein- 
spritzvorrichtung 5 flieBen. Ein RuckflieBen von 
Schmelze von der Dosiervorrichtung 3 in die Plastrf izier- 

so . vorrichtung 2 ist dadurch verhindert, daB ein Ruck- 
schlagventil 8 in der fluidischen Verbindung 4 zwischen 
Plastifiziervorrichtung 2 und Dosiervorrichtung 3 ange- 
ordnet ist. 

[0017] Da in der Dosiervorrichtung 3 genau die 
55 Menge an Schmelze gespeichert worden ist, die fur die 
Herstellung eines Formteiis benotigt wird, wird durch 
die Betatigung des Kolbens der Dosiervorrichtung 3 (s. 
Pfeil in Fig. 2) exakt diese Menge uber die Leitung 6 in 
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den Zylinder der Einspritzvorrichtung 5 ausgebracht. 
[0018] In Fig. 3 ist ein spateres Verfahrensstadium zu 
sehen. Die in der Dosiervorrichtung 3 gespeicherte 
Schmelzemenge wurde vollstandig in die Einspritzvor- 
richtung 5 ausgetrieben, weshalb der Kolben der s 
Dosiervorrichtung 3 nunmehr in der vordersten Stellung 
ist. Die in der Einspritzvorrichtung 5 befindliche 
Schmelze, die im wesentJichen genau der Menge ent- 
spricht, die fur die Hersteilung eines Formteils benotigt 
wird, wird mit dem Einspritzkolben 10 der Einspritzvor- w 
richtung 5 ins Werkzeug 1 injiziert (s. Pfeil in Rg. 3). 
[0019] Durch die geometrische Anordnung der Ein- 
spritzvorrichtung 5 und insbesondere deren Kolben 10 
wird erreicht, daB beim Austreiben von Schmelze aus 
der Einspritzvorrichtung 5 in die Werkzeugkavitat ein is 
Ruckstromen von Schmelze in die Dosiervorrichtung 
verhindert wird. Der Kolben sperrt namlich nach dem 
Passieren der Verbindung 6 diese ab und bildet dann 
Mittel 9 zum Verhindern des Ruckstrdmens von 
Schmelze. 20 
[0020] Wie in Fig. 4 zu sehen ist, wird der Kolben 10 
der Einspritzvorrichtung 5 so wert nach vorne gescho- 
ben, da6 er alles Kunststoffmaterial, das sich in der Ein- 
spritzvorrichtung 5 befindet. austreibt. Wie weiterhin in 
dieser Rgur zu sehen ist, wird bereits mit der Vorberei- 25 
tung des ndchsten Schusses begonnen: Die Plastif izier- 
vorrichtung 2 produziert bereits wieder Kunststoff- 
schmelze. die in die Dosiervorrichtung 3 ausgetrieben 
wird (s. Pfeil uberder Dosiervorrichtung 3). 
[0021] Wie werter in alien Figuren zu sehen ist, sind 30 
Heizelemente (Temperierungsmittel) 7 vorgesehen, die 
zumindest Teile der Vorrichtung umgeben und sicher- 
stellen, daB es zu keinem "Einfrieren" von Schmelze in 
der Vorrichtung bzw ihren Teilen komrrrt. 
[0022] In Fig. 5 ist eine anders aufgebaute Vorrichtung 35 
zu sehen. Vpm Prinzip her arbeitet diese Vorrichtung 
genau wie die, die in den Figuren 1 bis 4 dargestellt 
worden ist. Wie ailerdings leicht zu sehen ist, sind hier 
die Plastifiziervorrichtung 2, die Dosiervorrichtung 3 
und die Einspritzvorrichtung 5 zueinander im Winkel 40 
angeordnet und zwar in der Weise. daB die drei Einhei- 
ten 2, 3 und 5 quasi zu einem gemeinsamen Schnitt- 
punkt hin arbeiten, der am Treffpunkt der LSngsachsen 
der drei Einheiten Negt. 

[0023] Fur das AusstoBen fertig gespritzter Fbrmteile 45 
aus dem Werkzeug oder des Angusses kann vorgese- 
hen werden, daB der Einspritzkolben 10 eine kurze 
StoBbewegung ausfuhrt und damrt die Funktion eines 
Auswerfers ubernimmt. 

[0024] Das erf indungsgemaGe Verfahren und die vor- so . 
geschlagene Vorrichtung eignen sich auch gut fur die 
Verarbeitung anderer spritzgieBfdhiger Materialien, wie 
z. B. Metall; die Erfindung ist also nicht auf die Verarbei- 
tung von Kunststoff beschrankt. 



Bezuaszeichenliste : 
[0025] 

1 SpritzgieBwerkzeug 

2 Plastifiziervorrichtung 

3 Dosiervorrichtung 

4 f luidische Verbindung 

5 Einspritzvorrichtung 

6 f luidische Verbindung 

7 Temperierungsmittel 

8 Ruckschlagventil 

9 Mittel zum Verhindern des Ruckstrdmens von 
Schmelze 

1 0 Einspritzkolben 

Patentanspruche 

1. Verfahren zum Einspritzen von Kunststoffmaterial 
oder anderem spritzgieBfahigen Material in ein 
SpritzgieBwerkzeug (1), das die Schritte aufweist: 

a) Plastifizieren von Kunststoffmaterial oder 
anderem spritzgieBfahigen Material in einer 
Plastifiziervorrichtung (2); 

b) Fdrdern des plastif izierten Kunststoff s oder 
des plastifizierten anderen spritzgieBfahigen 
Materials in eine Dosiervorrichtung (3), die mit 
der Plastif iziervorrichtung (2) in f luidischer Ver- 
bindung (4) stent, und zwar im wesentlichen in 
genau der Menge, die in das SpritzgieBwerk- 
zeug (1) eingebracht werden soli; 

c) Fordern des plastifizierten Kunststoffs oder 
des plastifizierten anderen spritzgieBfahigen 
Materials im wesentlichen in der Menge, die in 
das SpritzgieBwerkzeug (1) eingebracht wer- 
den soil, von der Dosiervorrichtung (3) in eine 
Einspritzvorrichtung (5) uber eine fluidische 
Verbindung (6) bei gleichzeitiger Verhinderung 
des Ruckstrdmens von Kunststoff oder von 
anderem spritzgieBfahigen Material von der 
Dosiervorrichtung (3) in die Plastifiziervorrich- 
tung (2); 

d) Einspritzen der gesamten Kunststoffmenge 
oder der gesamten Menge des anderen spritz- 
gieBfahigen Materials, die sich in der Einspritz- 
vorrichtung (5) befindet, in das Spritz- 
gieBwerkzeug (1) bei gleichzeitiger Verhinde- 
rung des Ruckstrdmens von Kunststoff oder 
von anderem spritzgieBfahigen Material von 
der Einspritzvorrichtung (5) in die Dosiervor- 
richtung (3). 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die sich in der Einspritzvorrichtung 
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(5) befindliche Kunststoffschmelze Oder Schmelze hindern. 
eines anderen spritzgieBfahigen Materials derart 
temperiert (7) wird. daB sie schmelzf lussig bleibt. 

Vorrichtung zum Einspritzen von Kunststoff material s 
Oder anderem spritzgieBfahigen Material in ein 
SpritzgieBwerkzeug (1), das folgende Elemente 
aufweist: 



eine Plastifiziervorrichtung (2), in der Kunst- io 
stoff material Oder anderes spritzgieBfahiges 
Material plastrf iziert wird; 

eine fluidische Verbindung (4) zwischen der 
Plastifiziervorrichtung (2) und einer Dosiervor- is 
richtung (3) zur Aufnahme einer vorgegebenen 
Menge Kunststoffschmelze Oder Schmelze 
eines anderen spritzgieBfahigen Materials, 
wobei in der Verbindung (4) ein Element (8) zur 
Verhinderung des Ruckstromens von Kunst- 20 
stoff Oder anderem spritzgieBfahigen Material, 
insbesondere ein Ruckschlagventil, angeord- 
net ist; 



eine fluidische Verbindung (6) zwischen der 25 
Dosiervorrichtung (3) und einer Einspritzvor- 
richtung (5). in die das in das SpritzgieBwerk- 
zeug (1) einzuspritzende Kunststoffmaterial 
Oder andere spritzgieBfahige Material vor dem 
Einspritzen gefordert wird, wobei die Menge 30 
der in die Einspritzvorrichtung (5) gefdrderten 
Kunststoffschmelze Oder die Menge der 
Schmelze des anderen spritzgieBfahigen 
Materials im wesentlichen der in das Spritz- 
gieBwerkzeug (1) einzubringenden Menge ent- 35 
spricht; 



- Mittel (9) zur Verhinderung des Ruckstrdmens 
von Kunststoffschmelze Oder von Schmelze 
eines anderen spritzgieBfahigen Materials von 40 
der Einspritzvorrichtung (5) in die Dosiervor- 
richtung (3). 



Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Mittel (9) zur Verhinderung des 45 
Ruckstromens von Kunststoffschmelze Oder von 
Schmelze eines anderen spritzgieBfahigen Materi- 
als von der Einspritzvorrichtung (5) in die Dosier- 
vorrichtung (3) durch einen Einspritzkolben (10) 
gebildet werden, der fur einen VerschluB der fluidi- so 
schen Verbindung (6) zwischen der Dosiervorrich- 
tung (3) und der Einspritzvorrichtung (5) beim 
Einspritzen sorgt. 



Vorrichtung nach Anspruch 3 Oder 4, dadurch ss 
gekennzeichnet, daB die Einspritzvorrichtung (5) 
zumindest teilweise von Temperierungsmitteln (7) 
umgeben ist, die ein Erstarren der Schmelze ver- 
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(54) Verfahren und Vorrichtung zum Einspritzen von Kunststoffmaterial 



(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine 
Vorrichtung zum Einspritzen von Kunststoffmaterial 
Oder anderem spritzgieBfahigen Material in ein Spritz- 
gieBwerkzeug (1). Das Verfahren weistdie Schritte auf: 
a) Plastifizieren von kunststoffmaterial oder von ande- 
rem spritzgieBfahigen Material in einer Plastifiziervor- 
richtung (2); b) Fordem des plastifizierten Kunststoffs 
oder des plastifizierten anderen spritzgieBfahigen Ma- 
terials in eine Dosiervorrichtung (3), die mit der Plastifi- 
ziervorrichtung (2) in fluidischer Verbindung (4) stent, 
und zwar im wesentlichen in genau der Menge, die in 
das SpritzgieBwerkzeug (1) eingebracht werden soli; c) 
Fordern des plastifizierten Kunststoffs oder des plastifi- 
zierten anderen spritzgieBfahigen Materials im wesent- 
lichen in der Menge, die in das SpritzgieBwerkzeug (1) 



eingebracht werden soil, von der Dosiervorrichtung (3) 
in eine Einspritz vorrichtung (5) ubereine fluidische Ver- 
bindung (6) bei gleichzeitiger Verhinderung des Ruck- 
stromens von Kunststoff oder von anderem spritzgieB- 
fahigen Material von der Dosiervorrichtung (3) in die 
Plastifiziervorrichtung (2); d) Einspritzen der gesamten 
Kunststoff menge oder der Menge des anderen spritz- 
gieBfahigen Materials, die sich in der Einspritzvorrich- 
tung (5) befindet, in das SpritzgieBwerkzeug (1) bei 
gleichzeitiger Verhinderung des Ruckstromens von 
Kunststoff Oder des anderen spritzgieBfahigen Materi- 
als von der Einspritzvorrichtung (5) in die Dosiervorrich- 
tung (3). Damit wird die Herstellung von kleinen und 
kleinsten SpritzgieBformteilen erleichtert und die Ein- 
spritzung einer reproduzierbar genauen Menge 
Schmelze bewerkstelligt. 
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